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RESUMEN 
La presente investigación tuvo como objetivo aplicar la mejora continua 
mediante la metodología del ciclo de PHVA en sus cuatro fases para 
incrementar la productividad en el área de paletizado automático de la 
empresa K.C.P. Para la cual se utilizó una investigación tipo cuantitativo con 
un diseño cuasiexperimental; donde su población está determinada por 
cuatro robots y por ser la población finita es que se determina que es igual 
que la muestra; ya que debe ser representativa a la de la población; 
permitiéndonos un mejor análisis de la investigación. 
Según la metodología a utilizar tenemos cuatro etapas a considerar: 
En la etapa planear se definió el equipo a trabajar, realizó el gant de trabajo, 
se evaluó del actual proceso y definió el problema. En la etapa hacer se 
realizó el diagrama Ishikawa y determinó los principales problemas a trabajar 
donde se iniciaron las mejoras de acuerdo con la factibilidad, impacto y 
tiempo de implementación. En la tercera etapa se comprobó si las mejoras 
realizadas han logrado los objetivos deseados; siendo estos comparados 
con los resultados iniciales mediante el Pre test y Post Test y por último en 
la cuarte etapa se formalizó los cambios realizados en base a los resultados 
Obtenidos el cual es determinado por el incremento en la productividad. 
Al terminar la aplicación de metodología se concluye que el área de 
paletizado automático tuvo una mejora en la productividad parcial de 63.6 % 







The objective of this research was to apply continuous improvement through the 
PHVA cycle methodology in its four phases to increase productivity in the automatic 
palletizing area of the company K.C.P. For which we will use a quantitative type 
investigation with a quasi-experimental design; where its population will be 
determined by four robots and because it is the finite population, it is determined 
that it is the same as the sample; since it must be representative of the population; 
allowing us a better analysis of the research. 
According to the methodology to be used, we have four stages to consider: 
The planning stage is where the team to work is defined, the work gant is carried 
out, the current process is evaluated and the problem is defined. In the second stage 
called doing, the Ishikawa is carried out and determines the main problems to work 
on and initiates the improvements to work according to the feasibility, impact and 
implementation time. In the third stage we check if the improvements made have 
achieved the desired objectives; these being compared with the initial results 
through the Pre test and Post Test and finally in the stage we formalize the changes 
made based on the results obtained which is determined by the increase in 
productivity. 
At the end of the application of the methodology, it is concluded that the automatic 
palletizing area had a partial productivity improvement from 63.6 to 80.08%, with a 







1.1 Realidad Problemática 
A nivel mundial la clave para impulsar el crecimiento económico es mediante el 
incremento de la productividad, sobre todo en economías que están en proceso de 
desarrollo. En sus publicaciones del 14 de julio del presente año, el Banco Mundial 
aclara que la única base fundamental para disminuir la pobreza y tener un 
crecimiento de los ingresos es mediante el aumento de la productividad; echo que 
ha venido disminuyendo en las economías en estado de desarrollo y mercados 
emergentes.  También afirma que las economías a través del tiempo han tenido 
una gran desaceleración, aun después de la pandemia de COVID.  
Ayhan Kose, director del grupo de perspectivas del Banco Mundial sostiene que 
para poder revertir esta situación es importante fomentar un sistema de integral que 
simule la inversión de capital físico y humano, promoviendo una adecuada 
distribución de los recursos a los sectores que presentan mayor productividad, así 
mismo fomentar ideas de innovación con la finalidad de propiciar un ambiente 
macroeconómico e institucional efectivo. (Comunicado de prensa N.  2021/004/EFI) 
El banco mundial concluye que, si es menor la tasa de crecimiento de la 
productividad, hay más posibilidades que exista una caída de la producción. Con lo 
que corrobora la importancia de la productividad y uso de la Mejora continua como 
una de las metodologías para lograr los objetivos propuestos. 
Kimberly Clark Perú es una empresa que está presente en el ámbito de productos 
de cuidado e higiene personal y busca mejorar sus estándares teniendo como pilar 
importante la mejora continua. Por lo que la aplicación de diferentes metodologías 
y herramientas que permitan hacer un proceso productivo más eficiente, eficaz, con 
altos estándares de calidad al igual que un buen clima laboral hará una empresa 
más competitiva, generando mayores ingresos y empleabilidad.  
KCP implementa a finales del 2017 un área de paletizado automático denominado 
Robots; mediante el proyecto llamado Spark el cual está compuesto por 4 robots 
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de las Marcas Fanuc, Okura y una emblistadora que trabajan las 24 horas durante 
todo el mes; dependiendo del plan de producción.  
El área de paletizado automático a través del tiempo de acuerdo con los indicadores 
de producción del 2019, procesa con una pérdida en la productividad de 27.4% con 
respecto al objetivo planteado de 90%;  siendo está perdida asumida por el 
paletizado manual ( ilustración #1); cuando el área de paletizado automático falla 
genera un cuello de botella en el flujo del proceso de  entrega de producto al área 
de APT y para poder liberar esta debilidad se acude al paletizado manual que es 
realizado por personal terceros incurriendo en sobrecostos en la producción.  
Figura 1.% de utilización de paletizado automático en la empresa KCP 
Fuente: Elaboración propia 
Para comprobar la realidad problemática se realizó una encuesta valorizada por el 
personal de planta donde se determinan las principales problemáticas de pérdida 
de productividad en el área de paletizado automático; esta encuesta es tomada a 
personal de planta compuesto por especialista, supervisores de producción, 
supervisores de calidad, operadores de máquina y técnicos de mantenimiento. 
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Tabla 1. encuesta realizada a personal de planta para encontrar principales problemáticas en área 
paletizado 
Fuente: Elaboración propia 
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1.1.1Metodo ABC 
La información recaudada en la encuesta es procesada por el método ABC en el 
histograma de la tabla #2 
Tabla 2. Histograma de resultado de encuestas por Método ABC 
Fuente: elaboración propia 
Figura 2. Análisis de método ABC 
Fuente: Elaboración propia utilizado para evaluación mediante método ABC 
De acuerdo con la tabla 2 se evalúa los principales problemas de perdida en el área 
de paletizado. En la zona A es donde se encuentran las principales causas de 
pérdida de productividad; Estos son los siguientes: falla de máquina, sobreconsumo 
de insumos, falta de capacidad de máquina, problemas de calidad del producto y 
falta de personal operativo calificado.  
ÍTEM CAUSAS FRECUENCIAS % ACOMULADO %.ACUMULADO ZONA % DE LAS
CAUSAS
1 Falla de Maquina 137 27% 137 27% A
2 Sobreconsumo de Insumos 135 26% 272 53% A
3 Falta capacidad de Maquina 49 10% 321 63% A
4 Problemas con calidad de Producto 45 9% 366 72% A
5 Falta de persona  Operativo Caificado 40 8% 406 79% A
6 Falta de personal de mantenimiento calificado 40 8% 446 87% B
7 Falta de Repuestos 30 6% 476 93% B
8 Fata de estandares de trabajo 16 3% 492 96% C
9 Falta de programa Mantenimiento 7 1% 499 98% C
10 Actualizaciòn de recetas 7 1% 506 99% C
































NUMERO DE CAUSAS PROBLEMATICO
Análisis de Frecuencia 
Series1 Series2
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Para poder definir en qué área se encuentran las principales problemáticas de 
pérdida de productividad es que se evalúan mediante el método de la estratificación 
de las causas. 
1.1.2 Análisis de estratificación de las causas por áreas 
Tabla 3. Estratificación según clasificación de las causas 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla número 3 se clasifica por categorías las causas que afectan la 
productividad en el área de paletizado, tomando como conclusión que los mayores 
problemas se concentran en el área de producción. 
Cuadro de análisis según categorías: 
Figura 3. Representación gráfica de estratificación de las causas 
Fuente. Elaboración propia 
ÍTEM CAUSAS FRECUENCIAS CLASIFICACIÓN TOTAL
1 Falla de Maquina 137
2 Sobreconsumo de Insumos 135
3 Falta capacidad de Maquina 49
4 Problemas con calidad de Producto 45
5 Falta de persona  Operativo Caificado 40
6 Falta de personal de mantenimiento calificado 40
7 Falta de Repuestos 30
8 Fata de estandares de trabajo 16
9 Falta de programa Mantenimiento 7
10 Actualizaciòn de recetas 7

























Tomando en consideración la tabla numero 3; las principales causas que 
intervienen en la baja productividad han sido ordenadas por categorías y analizadas 
con el equipo multidisciplinario de la máquina, encontrando que la mayor 
problemática se halla en el área de producción.  
Dicho ello es que se realiza una reunión de equipo de máquina (Analista 
Electrónico, analista mecánico, Supervisor de área, especialista de área, operador 
líder, coordinador de mejora continua); para determinar los mayores problemas en 
base a criterio de priorización: 
Tabla 4. Criterio de Priorización 
Fuente: Elaboración propia 
El criterio de priorización es evaluado con el equipo de mejora maquina y mejora 
continua; encontrando que los problemas más críticos a trabajar son: 
➢ Falla de máquina que afecta el tiempo de producción y será determinado por
nuestra variable dependiente eficiencia.
➢ Sobreconsumo de insumos determinado por nuestra variable dependiente
de Eficacia
Ambas variables afectan directamente a la productividad. 
Clasificaciones de las perdidas o sobreconsumos de insumos: 
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El uso indebido de cartones para mantener la estabilidad de los pallets ha llevado 
a exceder el consumo de este insumo con respecto al estándar. De acuerdo con la 
tabla 4 en el 2019 se tuvo un sobreconsumo de cartón de 74 087 dólares. 
Tabla 5. Tabla de análisis de consumo de insumos del año 2019 (Cartón) 
Fuente: Elaboración propia 
A Viene a ser el consumo estándar de acuerdo la producción por mes. 
B Viene a ser el consumo real por mes  
C Viene a ser costo por sobreconsumo de insumo 
D Precio unitario de cartón  
Donde: Cantidad unitaria de sobreconsumo de cartón * Precio unitario de cartón= 
Sobreconsumo del insumo (Cartón); en dólares 
A B D 
Mes
Suma de Qstd ( 
Unidasdes)
Suma de Qreal ( 
Unidasdes)
Cantidad de 















de  Cartòn /Mes 
(DOLARES)
Enero 34181 46237 12056 35.3% 20849.8 USD 0.5 5436.5
Febrero 47210 59820 12610 26.7% 26361.1 USD 0.4 5556.9
Marzo 46427 59600 13173 28.4% 25866.4 USD 0.4 5717.1
Abril 45939 58021 12082 26.3% 26552.7 USD 0.5 5529.2
Mayo 53689 66990 13301 24.8% 29408.6 USD 0.4 5839.1
Junio 56750 72270 15520 27.3% 30178.1 USD 0.4 6480.8
Julio 54100 67886 13786 25.5% 29667.9 USD 0.4 6024.8
Agosto 43953 57281 13328 30.3% 31088.8 USD 0.5 7233.7
Setiembre 42696 56476 13780 32.3% 30990.8 USD 0.5 7561.7
Octubre 45760 58731 12971 28.3% 31870.0 USD 0.5 7038.6
Noviembre 48360 60820 12460 25.8% 33313.7 USD 0.5 6824.9
Diciembre 39350 48020 8670 22.0% 26830.8 USD 0.6 4844.3
Total general 558415 675777 153737 342978.8 USD 74087.5
C 
8 
La Clasificación de perdida de eficiencia que es afectado por el tiempo de 
producción y determinamos en el tiempo de parada de máquina. 
La falta de un adecuado mantenimiento, rutinas de inspección, capacitación del 
equipo de operaciones, capacitación de equipo de mantenimiento entre otros ha 
ocasionado una pérdida de 19.5% indicado en la tabla #5 en el 2019.  




Fuente: Elaboración propia 
A Viene a ser Tiempo de paradas de máquina/ minutos 
B Viene a ser Tiempo de parada de maquina en horas  
C Viene a ser Horas programadas de Máquina 
D  Viene a ser % de parada de máquina por 
1.2 Formulación del problema 
1.2.1 Problema general 
- ¿De qué manera la aplicación de la mejora continua incrementará la
productividad en el área de paletizado automático de la empresa KCP?
1.2.2 Problemas específicos: 
- ¿De qué manera la aplicación de la mejora continua mejorará la eficacia en
el área de paletizado automático de la empresa KCP?
- ¿De qué manera la aplicación de la mejora continua mejorará la eficiencia
en el área de paletizado automático en la empresa KCP?

















OKURA 2 103265 4933 1721.1 8444.0 20.38%
FANUC1 99181 4357 1653.0 8655.0 19.10%
OKURA 1 97748 4217 1629.1 8513.5 19.14%
FANUC 2 83428 2715 1390.5 7191.0 19.34%
TOTAL 383622 16222 6393.7 32803.5 19.5%
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1.3 Objetivo general y específicos 
1.3.1 Objetivo general 
- Determinar la aplicación de la mejora continua para incrementar la
productividad en el área de paletizado automático de la empresa KCP
1.3.2 Objetivos específicos 
- Determinar la aplicación de la mejora continua para mejorar la eficacia en el
área de paletizado automático de la empresa KCP
- Determinar la aplicación de la mejora continua para mejorar la eficiencia en
el área de paletizado automático en la empresa KCP
1.4  La Justificación de la Investigación
La justificación de la investigación está dada por una baja productividad en el
proceso de paletizado automático, el cual de acuerdo a los indicadores presenta un
26% de reducción con respecto al 90% que la empresa tiene planteado como
objetivo.
El presente trabajo busca incrementar la productividad de esta área mejorando la
eficiencia y la eficacia a través del ciclo PHVA. Con esto la empresa lograra mejorar
los tiempos de producción, reducir el consumo de insumos, generando mayor
rentabilidad y competitividad ante su competencia.
Al aplicar la metodología de mejora continua también se busca fortalecer los
conocimientos técnicos del personal involucrado además de estandarizar, mejorar
los procesos en el área de paletizado automático; ayudando a que el personal
realice un mejor trabajo aumentando su nivel de productividad.
1.5 Hipòtesis
1.5.1 Hipòtesis General 
- La implementación de la mejora continua incrementa la productividad en el
área de paletizado automático de la empresa KCP.
1.5.2 Hipòtesis Específicos 
- La aplicación de la Mejora Continua mejora la eficacia en el área de
paletizado automático de la empresa KCP.
- La Implementación de la mejora continua mejora la eficiencia en el área de
paletizado automático en la empresa KCP.
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II MARCO TEÒRICO 
11 
2.1 Trabajos Previos 
2.1.1 Antecedentes Internacionales 
Andrade, Paul (2017) en su tesis titulada “Propuesta de un sistema de gestión 
orientado a la mejora continua de los procesos de producción de la empresa 
pesquera CENTROMAR S.A.” (Tesis Maestría). 
El enfoque del proyecto es tener una proyección de mejores costos, 
veneficios; fijando como objetivo del proyecto para mejorar su sistema de 
gestión de manera que se pueda mejorar en Pesquera Centromar la calidad 
en los procesos de producción en el año 2017 mediante un proceso 
autosustentable, sostenible y bien estructurado. 
Al terminar la implementación del proyecto se concluye que al existir 
Indicadores claves de desempeño se mejoraría los procesos de manera 
efectiva, ayudando a la toma de decisiones del equipo operativo y de análisis 
y costos. Beneficio que es logrado en base a la utilización del ciclo de 
Deaming. 
Ballesteros, Miguel (2017). Aplicación del ciclo de mejora continua PHVA, 
basado en la norma técnica colombiana NTC-OHSAS 18001, al sistema de 
gestión en seguridad y salud en el trabajo del hospital local de AGUACHICA 
E.S.E. Tesis (Título de administrador de empresas).  
El trabajo de investigación tiene como objetivo validar que la aplicación de 
mejora continua mediante el Ciclo PHVA tomando en consideración la norma 
técnica OSHAS 18001; donde la aplicación de gestión en la seguridad y salud 
en el trabajo permite conservar, mantener y mejorar el bienestar de los 
trabajadores en sus ocupaciones respectivas.  Permitiendo lograr un 
desarrollo integral en el personal. Duraría implementar dicha mejora en 3 
meses; teniendo como población de estudio los empleados del Hospital Local 
de Aguachica E.S.E., constituido por 59 empleados con un nivel de confianza 
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de 99%.  Para lo cual se encuestarán a 58 de los empleados que corresponde 
al 98.3 % de la población total. 
En base a la encuesta es concluyente lo siguiente: 
➢ Las enfermedades profesionales y accidentes de trabajo son los
principales problemas que amenazan la actividad normal de la
empresa, influyendo de esta manera el resultado de la productividad.
➢ Todas las organizaciones tienen como problema común la salud
ocupacional para lo cual es importante la aplicación correcta de las
normas señaladas por el estado para ello la importancia del
conocimiento de ellas.
➢ El ciclo de PHVA es una metodología de mejora continua importante
para la mejora de la salud ocupacional teniendo como objetivo principal
la salud del trabajador y la importancia de su seguridad.
Aguache Pájaro, Zudy (2017) Propuesta para el mejoramiento continuo de 
los procesos en la empresa Gate Marketing Group S.A.S a través del ciclo 
planear, hacer, verificar, actuar (PHVA). Trabajo de grado (Administración de 
Empresas). Colombia, Bogotá: Universidad Agustiana, Facultad de Ciencias 
Económicas. El proyecto muestra una idea de mejora para la empresa Gate 
Marketing Group S.A.S, en el cual se aplica la metodología del ciclo PHVA a 
través de la NTC-ISO 9001:2015 en el cual se constituye herramientas en las 
cuales benefician la mejora de la calidad en los procesos y servicios, 
considerando los problemas reales dentro de la empresa para que de esta 
manera poder intervenir y mejorar el servicio prestado, es por ello, se plantea 
una mejora continua con el fin de optimizar procesos 
Vasquez, Arturo y otros (2018) Applying the Plan-Do-Check-Act (PDCA) 
Cycle to Reduce the Defects in the Manufacturing Industry. Considera que los 
defectos de fabricación es un desperdicio el cual afecta negativamente la 
calidad, costo y tiempo de entrega de los productos ocasionando con ello 
muchos inconvenientes con los clientes. Dicho caso es el de una empresa 
manufacturera ubicada en Tijuana, México donde se han detectado 25 
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defectos diversos en el proceso de soldadura de placas electrónicas, así como 
en los 26 componentes Thru-Holes. El objetivo de esta investigación fue 
reducir un 20% los defectos en el proceso de soldadura y aumentar la la 
capacidad en 20% de tres de sus líneas de producción para lo cual se aplica 
el método de PHVA, diagrama de Pareto e Ishikawa al igual que el diagrama 
de flujo; dando como resultado la disminución de los defectos 65%, 79% y 
77% en tres modelos de productos analizados; concluyendo que el PHVA es 
una herramienta de muy buena calidad para disminuir desperdicios (p 1-17). 
Martinez y Restrepo (2018) Implementación del ciclo PHVA para obtener la 
Certificación en Buenas Prácticas Ganaderas en la Finca El Rancho del 
municipio de Canalete Córdoba. La aplicación se realizará en la finca en 
mención donde el fin principal es la obtención del certificado BPG donde se 
obtuvieron la meta propuesta logrando el 85% de los Ítems propuestos por la 
resolución 2341. 
Valencia (2017). Propuesta de un plan de mejora enfocado en el manejo y 
tramite de incapacidades de la empresa seguridad omega limitada utilizando 
el ciclo PHVA. Trabajo de titulación (Ingeniería Industrial). Colombia, Santiago 
de Cali. Fundación Universitaria Católica Lumen Gentium, 2017. El proyecto 
tiene como objetivo proponer una óptima elaboración en el trámite de 
incapacidades, para el área de salud ocupacional. Al analizar la necesidad 
que tiene la organización en la recuperación de clientes ante la competencia 
de diferentes empresas promotoras de salud. Inicialmente se recolecta 
información propia de la empresa relacionadas al trámite de incapacidades de 
esta manera se establece un orden en el cual se estime que llegue a las 
expectativas u objetivos establecidas por la organización. 
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2.1.2 Antecedentes Nacionales 
Rodriguez, Susan (2016). Aplicación del Ciclo de PHVA para mejorar la 
Productividad del área de atención de muestras del Laboratorio Dulces en la 
Empresa CRAMER PERU S. A. C. San Isidro. El objetivo de la tesis es el 
aumento de la eficiencia y eficacia para mejorar la productividad. El método 
empleado fue el hipotético deductivo, la investigación fue del tipo aplicada, de 
nivel explicativo, y con un diseño cuasi experimental.  
Concluyendo la aplicación del ciclo de PHVA, tuvo como mejor en la 
productividad en un 83% del llenado de solicitudes realizadas en el área. 
logrando el objetivo planificado. El proyecto deja claro que para lograr sus 
objetivos la organización es importante trabajar en el clima de la organización 
debido a que el proceso productivo tiene el factor humano. También es 
importante la reducción de costos no utilizando inadecuadamente los recursos 
o horarios inadecuados del personal productivo causando en ellos cansancio
o malestar; concluyendo que si atacamos este tipo de malestares se puede
generar motivación l personal y ayudaremos a lograr objetivos como lograr la 
satisfacción del cliente, mejora de servicio con calidad, una mayor 
participación en el mercado. Todo ello se seguirá midiendo, teniendo como 
recurso primordial el ciclo de Deming. 
Salazar Mestanza (2017). “Propuesta de mejora continua en el proceso de 
producción de techos livianos aplicando la metodología PHVA y las 5S.”. 
Mejora realizada en la empresa industrias Fibraforte S.A. El fin del proyecto 
es la utilización de las metodologías de Ciclo de Deaming y las 5S para 
mejorar las condiciones de trabajo, estandarización del proceso, redistribuirá 
el área de producción de manera que pueda realizar tener un proceso más 
eficiente, reduciendo tiempos ociosos. Concluyendo que la propuesta 
implementada dará como resultado un incremento de 4% y hará que la 
empresa sea un mejor lugar para trabajar. 
Miguel Quiroz (2019). “Implementación de la Metodología PHVA para 
incrementar la Productividad en una Empresa de Servicios”. Siendo la mejora 
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continua un pilar para las organizaciones de manera que se pueda optimizar 
la gestión en la administración y recursos. Por ello es que se opta por la 
utilización de la herramienta PHVA para mejorar la competitividad de la 
empresa. El resultado después de aplicación de la mejora un aumento de la 
productividad el cual fue demostrado en los indicadores de la empresa de 
ausentismo de personal, satisfacción del cliente y clima laboral. 
Sandro Arroyo (2019). “Aplicación de la metodología PHVA para mejorar la 
productividad del proceso de producción en la Empresa de Señalización 
Industrial, Lurigancho Chosica, 2019”. Donde se tiene como problema la falta 
de una gestión adecuada como manejo de la empresa, ausencia de 
supervisión, elevados desperdicios entre otros en el área de producción. 
Oportunidad para demostrar que el ciclo de PHVA permitirá mejorar la 
productividad en un periodo no mayor de 1 año. Donde indicamos que la 
aplicación de la Metodología PHVA trajo consigo la mejora de la Productividad 
en un 14,09, Eficiencia en un 27,84% y Eficacia en 20.5%. Acercándose al 
objetivo deseado. 
Anthony Moisés Espinoza Arias (2019). “Propuesta de mejora Continua en 
el proceso de producción de una planta de plásticos Mediante la metodología 
de PHVA y Manufactura Esbelta”. En esta tesis refiere como problema a 
resolver la reducción de productos defectuosos mediante la aplicación de la 
metodología de PHVA y 5s; teniendo como conclusión de que las 
metodologías expuestas son útiles para la solución de sus problemas donde 
el impacto a generar es de magnitud considerable y la propuesta plantea ser 
sostenible en el tiempo. En sus recomendaciones expresa la importancia de 
recurrir a la opinión de juicio de expertos para encontrar las causas restantes 
que afectan al porcentaje no entendido de los productos defectuosos. 
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2.2 Teorías Relacionadas al Tema 
2.2.1 Mejora Continua 
La Mejora Continua vienen a ser la utilización de herramientas necesarias 
para poder aumentar la capacidad de los requerimientos que una empresa o 
institución deseen mejorar en un proceso productivo.  
2.2.1.1 Metodología de la mejora continúa 
La Asociación española para la calidad (2007), refiere que la Mejora Continua 
es una gestión que se preocupa en el resultado de cualquier proceso teniendo 
como idea principal que todos los procesos tienen problemas y pueden 
mejorar. 
Cuatrecasas (2010), menciona que una de los cuatro puntos principales 
donde se apoya la calidad total es la mejora continua teniendo como objetivo 
la disminución del consumo de recursos, mejorar el proceso por lo que el 
resultado final sería el aumento constante de la calidad (p36) . 
2.2.1.2 Herramientas de la Mejora Continua 
Según Lopez (2007), para que el proceso de mejora continua se vea reflejado 
eficientemente, es necesario el uso de herramientas, estrategias que ayuden 
a dar solución a los problemas. Las herramientas para utilizar serán de 
acuerdo con la necesidad en particular de lo que se quiere mejorar en la 
empresa.  
Las Herramientas básicas que se utilizan generalmente son: Diagrama de 
flujo, Diagrama de Pareto, Diagrama de dispersión, Histogramas, Graficas de 
control, diagramas de causa – efecto 
Herramientas Tácticas que se pueden utilizar pueden ser el cambio de cultura, 
trabajo de equipo y liderazgo al igual que el entrenamiento, organización y 
propaganda. 
Herramientas para estabilizar el proceso tenemos la administración diaria de 
equipos al igual que la supervisión por parte de gerencia, 5 S ´s., estandarizar 
los trabajos, un plan de mantenimiento adecuado, diagramas de flujo de 
material, instrucciones para los trabajos a realizar. 
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. 
Herramientas utilizadas para solucionar problemas tenemos: las soluciones 
básicas de problemas, eventos de mejora continua, cambios rápidos, sistema 
Pull, Prueba-Error y diseño de experimentos 
2.2.2 Productividad 
Pokopenco (1989) afirma que la productividad se define “como la relación 
entre los resultados y el tiempo que lleva conseguirlos”. La productividad 
puede medirse de forma global o parcial, cuando se mide en forma global se 
utiliza todos los recursos involucrados para la producción de un bien o servicio 
y cuando se habla de una productividad parcial se involucra a cualquiera de 
los recursos que se utiliza en la producción del bien o servicio; una de ellas 
puede ser el tiempo de producción (p.3). 
Garcia (2005), menciona que la reacción en cadena es provocada cuando hay 
un incremento en la productividad teniendo un efecto positivo en la mejoría de 
la calidad en los productos, disminución de desperdicio, menor costo de la 
producción, estabilidad en el empleo. Resumiendo, un mejor bienestar 
colectivo” (p.18). 
Gutierrez (2009), considera que la operación de multiplicar la eficiencia por la 
eficacia tiene como resultante la productividad. Donde la optimización del 
consumo de los recursos viene a ser la eficiencia y el resultado del uso de los 
recursos para llegar a la meta trazada es la eficacia (p.41). 
Productividad = Eficiencia x Eficacia 













Garcia (2005,) menciona que la eficacia; vienen a ser la obtención de los resultados 
planeados; donde sus indicadores pueden ser: mediante el grado de cumplimiento 
los objetivos deseados; cumplimiento de la producción planeada, cumplimiento de 
las tareas programadas, cumplimiento de programa de mantenimiento programado. 
(p.19).  
2.2.4. Eficiencia 
Garcia (2005, p19) define que la la eficiencia; viene a ser el uso adecuado de los 
recursos; teniendo como indicadores el desperdicio, % de utilización de la 
capacidad instalada, tiempos muertos. 
Capacidad usada = (Capacidad disponible – tiempo muerto) 
% de eficiencia = (Capacidad usada/ Capacidad disponible) *100 
Garcia (2011), “la eficiencia, viene a ser la relación que hay entre los insumos que 
se programaron para una producción y los insumos que fueron utilizados “(p.17) 
2.2.5. Productividad Parcial 
Carro y Gomez afirman, que la productividad parcial es la división entre lo Total 
producido y uno de los recursos usados (p.3). 
 
Donde un recurso se puede atribuir a un insumo, mano de obra o materia prima 
% Eficiencia = (
Insumos programados 
Insumos Utilizados
) ∗ 100 
 % Eficacia = (
Producciòn Real 
Producciòn programada
) ∗ 100 
Productividad parcial = (
salida total 
Una entrada (un recurso )
) ∗ 100 
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Eficiencia: es una medida del grado de utilización de la mano de obra y puede 
expresarse como una relación de tiempos o de cantidades producidas.  
2.2.2.1 Seis principales perdidas en Proceso Productivo 
Las seis grandes pérdidas se originan en el mundo del mantenimiento productivo 
total (TPM). Seiichi Nakajima desarrolló TPM y Six Big Pérdidas en 1971 mientras 
estaba en el Instituto Japonés de Mantenimiento de la fabricas. Caracterizó el 
mantenimiento como responsabilidad de todos los empleados; se realiza mejor a 
través de actividades en grupos pequeños con el objetivo de maximizar la 
efectividad del equipo. 
La pérdida de disponibilidad se puede explicar como el tiempo durante el cual la 
máquina no está produciendo, cuando se deben producir los productos. Por lo 
general, esto puede deberse a una de dos razones: averías y espera. 
Figura 4. Seis principales perdidas de proceso productivo 
Fuente: Elaboración propia 
1.-Paradas no planificadas 
Las paradas no planificadas son períodos de tiempo significativos en los que el 
equipo está programado para la producción, pero no se está ejecutando debido a 
un imprevisto evento. Los ejemplos incluyen averías de equipos, fallas de 
herramientas, mantenimiento no planificado, falta de operadores o materiales, 
hambre por equipos aguas arriba o bloqueado por equipos aguas abajo. 
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2.-Paradas planificadas 
Las paradas planificadas son períodos de tiempo en los que el equipo está 
programado para la producción, pero no está en funcionamiento debido a un evento 
planificado. Los ejemplos incluyen cambios, ajustes de herramientas, limpieza, 
planificación mantenimiento e inspecciones de calidad. Muchas empresas también 
clasifican los descansos y las reuniones como paradas planificadas. 
3.- Pequeñas paradas 
Las paradas pequeñas ocurren cuando el equipo se detiene por un período corto 
de tiempo (típicamente uno o dos minutos) con la parada resuelta por el operador. 
Las paradas menores suelen ser crónicas (mismo problema / día diferente), lo que 
puede hacer que los operadores estén algo ciegos a su impacto. Ejemplos incluyen 
atascos, atascos de material, ajustes incorrectos, desalineados o bloqueados 
sensores, problemas de diseño de equipos y limpieza rápida periódica. 
4.- Baja Velocidad 
Baja velocidad ocurre cuando el equipo funciona más lento que la velocidad 
estándar (el tiempo teórico más rápido posible para fabricar una pieza). Los 
ejemplos incluyen equipo sucio o desgastado, mala lubricación, materiales 
deficientes, malas condiciones ambientales, inexperiencia del operador, puesta en 
marcha y parada. 
5.- Defectos de producción 
Los defectos de producción son piezas defectuosas producidas durante una 
producción estable (estado estacionario). Esto incluye piezas que se pueden 
reelaborar, ya que OEE mide la calidad desde la perspectiva del rendimiento del 
primer paso. Ejemplos incluir configuraciones incorrectas del equipo, manejo del 
operador, error del equipo o vencimiento del lote (por ejemplo, farmacéutico). 
6.- Defectos de inicio 
Los defectos de inicio son piezas defectuosas producidas desde que arranca la 
maquina hasta que se estabiliza la producción. Pueden ocurrir después de la puesta 
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en marcha de cualquier equipo, sin embargo, generalmente se rastrean después 
de los cambios. Ejemplos incluyen cambios subóptimos, equipos que necesitan 
ciclos de "calentamiento", o equipo que genera inherentemente residuos después 
de la puesta en marcha. 
2.2.3 Ciclo PHVA. 
Guajardo (1996) menciona que el círculo de PHVA viene a ser el paso a paso de 
un plan de trabajo bien estructurado, donde las decisiones se toman 
científicamente, y no con base en apreciaciones” (p.42). 
Deming desarrollo una práctica modelo de mejora continua para mejoras en 
productos y procesos; llamada el Ciclo de Deming el cual consiste en una secuencia 
lógica de cuatro pasos repetitivos el cual es conocido como PHVA el cual hace que 
el proceso sea visible y medible el cual consiste en:  
2.2.3.1 Planificar (Plan): en planificar definimos la situación real de la empresa, 
identifica los problemas, cuáles serían las soluciones propuestas y los recursos a 
usar; en base a ello se plantearán los objetivos y que metodología se ha de usar.  
2.2.3.2 Hacer (Do): En base a los recursos que se tiene es que se realizan las 
actividades o acciones correctivas planteadas como solución. Importante para ello 
poder hacer los experimentos paso a paso y comprobar la eficacia en los 
resultados, formalizar las mejoras buscando que estas se mantengan en el tiempo. 
2.2.3.3 Verificar (Check): Aquí es que nos preguntamos ¿Que acciones planificadas 
se llegaron a cumplir? Y ¿Cuáles fueron los efectos de las acciones cumplidas? De 
manera que podamos comprobar si se pudo llegar a las metas trazadas en caso 
contrario se tendría que iniciar un nuevo plan de trabajo. 
2.2.4.4 Actuar (Act):  En este ciclo se formaliza los cambios o acciones realizadas; 
ello teniendo en consideración el resultado obtenido de cada experimento. Se 
describirá las lecciones aprendidas, recomendaciones y conclusiones 
(Cuatrecasas.2005. p.61). 
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Figura 5. Ciclo de Deaming 
Fuente: Elaboración propia 
2.2.5 Siete herramientas de la calidad 
Es importante para aplicación de mejora continua y ciclo de Deaming, la utilización 
de herramientas que se adecuen según el proceso que se dese mejorar. Para ello 
se tiene una gama de herramientas divididas en 7 herramientas básicas y siete de 
gestión. Hay que considerar que estas herramientas ayudan en la toma de 
decisiones, definir estrategias y visualizar al detalle los recursos utilizados.  
Al utilizar las herramientas que se consideren necesarias para el proceso a mejorar, 
se debe de tener en cuenta el objetivo que se ha planteado, al realizar esto los 
resultados serán positivos y satisfactorios. A continuación, se menciona algunos 
beneficios que trae la implementación del ciclo PHVA: 
o Estudia las posibles causas y efectos en el proceso de los posibles
problemas identificados.





















o Analiza las posibles causas que pueda estar generando la mala
calidad, ayudando a tener un mejor control y gestión.
o Ayuda a priorizarlas actividades de acuerdo al impacto que estas
puedan tener en la solución de la causa raíz.
o Mantiene alerta de las desviaciones que el proceso pueda tener con
respecto a los controles establecidos.
o Foco y satisfacción en las necesidades de los clientes internos y
externos
Existen una cantidad considerable de herramientas que ayudan en el proceso de 
mejora continua, de las principales se pueden mencionar las 7 herramientas más 
utilizadas: 
➢ Diagrama de Pareto.
➢ Diagrama de Causa-Efecto o de Ishikawa.
➢ Histograma.
➢ Gráfico de Control.
➢ Diagrama de Correlación o Dispersión.
➢ Hoja de Recogida de Datos.
➢ Estratificación de Datos.
A continuación, se describen cada una de ellas por separado. 
2.2.5.1. Pareto 
Cuatrecasas (2010) afirma que el Pareto está representado gráficamente para 
poder ver cuáles son las principales causas de los problemas de manera que se 
adquiera conciencia de la eficacia de las posibles soluciones que se puedan dar. 
Denominado también 80/20 donde el 80 % de los resultados puede atribuírsele al 
20 % del esfuerzo (p.68).  
2.2.5.2 Diagrama Ishikawa 
Viene a ser un diagrama de Causa y efecto donde encontramos las posibles caudas 
que pueden afectar a un problema en cualquier proceso o situación, de esta manera 
recolectaremos datos y realizaran acciones que nos ayudaran a resolver dicho 
problema. 
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Importante para la utilización de dicha herramienta la evaluación por un equipo 
calificados y multidisciplinario que sepa del problema, pueda brindar muchas ideas 
y posibles soluciones. 
Fases para realización del Ishikawa 
1. Determinar el problema a resolver.
2. Determinar cuáles son las posibles causas de los problemas identificados. Ellas
serán colocadas en las espinas del diagrama 
3. determinar de acuerdo a las 6 M (maquinaria, mano de obra, materiales, medio
ambiente, métodos y mantenimiento) las causas y sub causas que pueden estar 
presentes en cada una de las 6M.Es recomendable en esta etapa de análisis 
colocar  todas las posibles causas que el equipo considere necesario para la 
solución del problema planteado. 
Figura 6. Cuadro para elaboración de IshiKahua utilizando las 6 Ms 
Fuente: Elaborado por (Cuatrecasas,2005, p.66) 
2.2.5.3 Hoja de Recogida de Datos 
Cuatrecasas (2005) indica que la hoja de recolección de datos; llamada también, 
registro o verificación. Se utiliza para recopilar ordenada y estructuradamente la 
información preponderante y beneficiosa que se adquiere de los procesos a 
mejorar. (p.66). 
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Tabla 7. Modelo hoja recogida de datos 
Fuente: Cuatrecasas pg. 75 
Los formatos de recolección de datos pueden ser: gráficos, numéricos, por 
símbolos, etc. Los datos deben obtenerse de forma simple, clara y ordenada, 
evitando los errores para posteriores malas interpretaciones erróneas. Es 
importante generar las plantillas de recolección de datos donde se escriba la 
información relevante que se necesitara para el análisis; esta información puede 
ser fecha, hora, turno, operador, etc., De forma clara y precisa para poder efectuar 
un buen análisis de la información. Además, la hoja de recolección de datos se 
puede utilizar para: 
➢ Facilitar la recogida de dicha información de forma homogénea y uniforme,
➢ Facilitar el análisis e interpretación de los datos obtenidos del proceso.
➢ Permite observar el grado de cumplimiento de determinadas funciones,




3.1. Tipo y diseño de la investigación 
El presente proyecto de tesis tiene un diseño cuasiexperimental, porque se 
manipulará la variable independiente (Mejora continua PHVA) con el objetivo de 
encontrar la solución al problema de la baja productividad, el cual es nuestra 
variable dependiente; aplicando el Ciclo de Deaming (planear, hacer, verificar y 
actuar). 
Por la naturaleza de la información que se maneja el proyecto de tesis es de tipo 
aplicativo con un enfoque cuantitativo, porque se aplicarà la metodología de la 
mejora continua en la solución del problema, para lo cual sigue el siguiente diseño 
experimental. 
V1: Mejora continua 
V2: Productividad 
Para realizar un diseño cuasi experimental (G); es necesario la comparación de una 
data el cual es estimada como antes (O1) y después (O2) de una mejora o 
tratamiento realizado (X); de manera que podamos comparar el impacto que este 




X:   Tratamiento 
O2: Post-Test 
Fuente: Sampieri (2014). “Metodología de la Investigación” 
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3.2.  Variables y operacionalización 
3.2.1 Matriz de operacionalización 
Tabla 8. Matriz de operacionalización de la variable independice y dependiente 









% de pallets no 
conformes 
Porcentual Razón Registros 





Dólares Razón Registros 
Actuar
% de sobreconsumo 
de insumo
Porcentual Razón Registros 
Eficacia
% eficicacia de 
consumo de insumo 
Porcentual Razón Registros 
Eficiencia
% de eficiencia del 
tiempo de 
producción
Porcentual Razón Registros 
Variable Independiente 
Mejora Continua
La mejora continua es consecuencia de 
una forma ordenada de administrar y 
mejorar los procesos, identificando 
causas o restricciones, estableciendo 
nuevas ideas y proyectos de mejora, 
llevando a cabo planes, estudiando y 
aprendiendo de los resultados obtenidos 
y estandarizando los efectos
positivos para proyectar y controlar el 
nuevo nivel de desempeño (Humberto 
Gutièrrez Pulido 2010,p66)
La mejora Continua se 
puede medir a través del 
ciclo de Deaming 
aplicando el proceso de 
PHVA (planear, hacer, 
verificar y actuar) 
Variable Dependiente 
Productividad 
La productividad tiene que ver con los 
resultados que se obtienen en un 
proceso o un sistema, por lo
que incrementar la productividad es 
lograr mejores resultados considerando 
los recursos empleados
para generarlos (Humberto Gutièrrez 
Pulido 2010,p21)
La productividad se 
puede medir a través de 
la eficacia y eficiencia 
∗ 100%
Eficacia = ( ) ∗ 100%
Eficiencia = ∗ 100%
∗ 
( ) ∗ 100%
( ) ∗ 100%
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3.2.2 Matriz de coherencia 





Fuente: Elaboración Propia 
3.3. Población (criterios de selección), muestra, muestreo, unidad de análisis 
Población: 
 La población está compuesta por cuatro robots, dos con tecnología FANUC y 2 
con tecnología OKURA analizada durante 12 meses de producción siendo los 
primeros 6 meses utilizado para pretest y los últimos 6 meses para el post test.  
 La población de este proyecto de tesis es finita, debido a que se conoce el tamaño 
de esta 
Muestra: 
Por conveniencia de investigador, el tamaño de la muestra es la misma que el 
tamaño de la población. 
Unidad de Análisis:  
Son los Robots FANUC y OKURA 
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS
¿De qué manera la aplicación de la mejora continua
incrementará la productividad en el área de paletizado 
automático de la empresa KCP?
Determinar la aplicación de la mejora
continua para incrementar la productividad
en el área de paletizado automático de la
empresa KCP
La implementación de la mejora continua
incrementa la productividad en el área de
paletizado automático de la empresa KCP.
¿De qué manera la aplicación de la mejora continua
mejorará la eficiencia en el área de paletizado
automático en la empresa KCP?
Determinar la aplicación de la mejora
continua para mejorar la eficiencia en el
área de paletizado automático en la
empresa KCP
La Implementación de la mejora continua
mejora la eficiencia en el área de paletizado
automático en la empresa KCP. 
Generales
Específicos
¿De qué manera la aplicación de la mejora continua
mejorará la eficacia en el área de paletizado
automático de la empresa KCP?
Determinar la aplicación de la mejora
continua para mejorar la eficacia en el área
de paletizado automático de la empresa
KCP
La aplicación de la Mejora Continua mejora
la eficacia en el área de paletizado
automático de la empresa KCP.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Técnicas: 
La técnica utilizada para la recolección de datos fue encuestas y análisis 
documental a través de los datos obtenidos del aplicativo WEB de la empresa con 
el nombre Dashboard de producción, sistema SAP y EcDelay. Luego los datos 
fueron analizados en los instrumentos del presente proyecto de tesis. 
3.4.1 Instrumentos: 
Los Instrumentos utilizados para a recolección de datos de las dimensiones fueron 
formatos generados por el investigador. 
Variable Independiente: Mejora Continua 
➢ Dimensión Planear: % de pallets no conformes
➢ Dimensión Hacer: % Delay
➢ Dimensión Verificar: Costo de sobreconsumo de insumos
➢ Dimensión Actuar: % de sobreconsumo de insumo
Variable Dependiente: productividad 
➢ Dimensión Eficiencia: % de eficiencia de consumo de insumo
➢ Dimensión Eficacia: % de eficacia del tiempo de producción
La valides y confiabilidad de los instrumentos de medición fue realizado a través de 
juicios de expertos. Para ello se ha expuesto a la revisión y a la validación de los 
expertos en el tema. 
3.5 Procedimiento 
La información de la empresa se administra en aplicativo WEB Dashboard, de 
producción, sistema SAP, ECDelay, la cual es extraída a los instrumentos 
generados en formatos de Excel, los cuales son manipulados de acuerdo con la 
necesidad del investigador. 
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3.6 Métodos y Análisis de Datos  
Para el análisis de los datos se utilizó programas, como el Excel y SPSS en donde 
la información fue analizada y procesada, obteniendo resultados con la finalidad de 
comprobar las hipòtesis planteadas.  
3.7 Aspectos éticos 
Para el estudio, la data a trabajar será recolectada en confidencialidad y se 
utilizaran solo para la presente Tesis. La recolección de la data será real y respetará 
la información obtenida al igual que respetará la propiedad intelectual. 
3.8 Desarrollo 
3.8.1 Planear:  
Durante esta etapa se elaboró el diagrama de operaciones y el gant de trabajo en 
donde se indica el tiempo y actividades a realizar según la secuencia lógica del 
ciclo PHVA. 
En la figura 8 se muestra el diagrama de operaciones (DOP) del proceso de armado 
de paletizado. El diagrama de operaciones es la representación gráfica del proceso 
productivo que elabora un producto o brinda un servicio, ello muestra las 
operaciones e inspecciones que estas efectúan y las relaciones cronológicas; 
además de los materiales que se utilizan para su ejecución 
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3.8.2 Diagrama de Operaciones de área de paletizado automático 
Figura 7. Diagrama de operaciones de paletizado automático 
Fuente:  Elaboración propia 
Revision: 5Document Number: ST-02852 Effective Date: 11/10/2020

















Salid de producto 
de D-Bund
Transporte de producto 
Hacia Bahia de Robot
Paletizado armado 
y listo para ser




llegada de producto a 
entrada de bahia de 
Ingreso de producto a Mesa 
de toma de producto
Toma de producto o toma
cartòn  por robot
CartònPallet
1






Ingreso de pallet armado  
a mesa de Estrefilado
Film
Estrefilado de Pallet
Transporte de Pallet a 
mesa de cogida de pallet
10
Transporte de paletizado a 





3.8.1 Plan de Trabajo 
Aquí se muestra el plan de trabajo donde se utilizará la herramienta de ciclo PHVA teniendo como meta elevar la productividad 
del área de paletizado automático.  









1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S
1. Identificaciòn del problema 17-Abr Terminado Hugo Caruajulca
2.Realizaciòn de encuesta 10-May Terminado Hugo Caruajulca
3.Realizacion de ABC para hallar el problema 15-May Terminado Equipo de maquina 
4. Elaboraciòn Marco Teòrico 28-May Terminado Hugo Caruajulca
5. Tipo y diseño de la Investigaciòn 2-Jun Terminado Hugo Caruajulca
6. Variables y operacionalizaciòn 30-Jun Terminado Hugo Caruajulca
7. Poblaciòn y muestra 5-Jun Terminado Hugo Caruajulca
8. Tecnicas de instrumentos de recoleccion de datos 6-Jun Terminado Equipo de maquina 
9. Procedimiento, metodos de analisis de datos, aspecto eticos 19-Jun Terminado Hugo Caruajulca
12. Ejecuciòn de tareas 5-Nov Terminado Hugo Caruajulca
12.1 Ejecuciòn de tareas para la dimension 1 de la variable Dependiente 5-Nov En Proceso Hugo Caruajulca
12.2 Ejecuciòn de tareas para la dimension 2 de la variable Dependiente 5-Nov En Proceso Hugo Caruajulca
13. Analisis de resultados 15-Nov En proceso Jhon Aguirre
13.1 Analisis estadistico descriptivo ( Verificar ) 21-Nov Pendiente Hugo Caruajulca
13.2 Analisis estadistico diferencial 25-Nov Pendiente Hugo Caruajulca
15. Discusiòn 10-Dic Pendiente Hugo Caruajulca
14. Conclusiones 15-Dic Pendiente Hugo Caruajulca
15. Recomendaciones 15-Dic Pendiente Hugo Caruajulca
16. Presentaciòn y  Exposiciòn de informe de Tesis 15-Dic Pendiente Hugo Caruajulca
PLANEAR Hacer Verificar Actuar
Responsables 
Octubre Noviembre Diciembre Fecha 
Termino
Status
Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre
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3.8.2 Etapa HACER 
3.8.2.1 Diagrama Ishikawa 
Una vez hecho el análisis de las principales causas de pérdida de productividad mediante el método ABC es que encontramos 
el principal problema al cual evocaremos nuestra mayor atención es el Sobreconsumo de cartón y Perdida de Delay causado 
por elevada paradas de máquina que es considerado como las principales causas de pérdida de productividad en la zona de 
Paletizado Automático. 
Figura 8. Diagrama Pareto en base a problema de pérdida de productividad del área de paletizado automático 
Fuente: Elaboración propia
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3.8.2.2 Evaluación de las principales causas encontradas en el Ishikawa: 
 se determinó importancia de acuerdo con el siguiente cuadro; dicha evaluación fue 
realizado por el equipo multidisciplinario de maquina compuesto por Analistas 
electrónico y mecánico de máquina, operadores de máquina, supervisor de calidad, 
especialista de máquina.  








Totales %  Parcial
1 Maquina
Fallas constantes en toma de cartones por 
mala calidad de insumo ( cartón)
3 3 3 9 6.3%
2 Metodo
No existe una herramienta que asegure 
inspección de maquina por parte de 
operación ( Cuidado autónomo)
3 3 3 9 6.3%
3 Materiales 
Cartón Ondeado causa mala cogida de 
cartón
3 3 3 9 6.3%
4 Maquina
Utilización de aumento de cartones como 
paliativo para mejorar estabilidad de pallets
3 2 3 8 5.6%
5 Maquina
Mala cogida de paquetes causa daño a los 
cartones  
3 2 3 8 5.6%
6 Maquina
Falta de cumplimiento de   mantenimiento 
preventivo
3 3 2 8 5.6%
7 Maquina
Sistema mecánico para toma de cartones 
deteriorado por falta de repuesto 3 3 2 8 5.6%
8 Maquina
Falta de inspección de maquina por parte de 
personal operativo 3 3 2 8 5.6%
9 Metodo
No existe plan de capacitación a personal 
operativo
2 3 2 7 4.9%
10 Mediciòn 
Duplicidad de recetas causa confusión en 
proceso de paletizado
3 2 2 7 4.9%




Fuente: Elaboración Propia 








Totales %  Parcial
12 Maquina
Falta de inspecciones por parte de personal 
mantenimiento 2 2 2 6 4.2%
13 Mediciòn 
Falta de una planilla de seguimiento de las 
variables de proceso no permiten un mejor 
control de proceso
2 3 1 6 4.2%
14 Mano de Obra
Variación en sistema de trabajo de personal 
operativo
2 2 2 6 4.2%
15 Mano de Obra
Personal Nuevo con poca experiencia
2 2 2 6 4.2%
16 Materiales 
Holgura de paquetes causa colisión de robot 
dañando el paletizado
2 2 2 6 4.2%
17 Mano de Obra
Falta de capacitación al personal operativo
2 2 1 5 3.5%
18 Metodo
No hay un respaldo por parte del proveedor 
en caso falle màquina
1 3 1 5 3.5%
19 Metodo
Falta de manuales y guías de solución de 
problemas 
1 2 1 4 2.8%
20 medio ambiente
Elevada temperatura  causa efecto en mal 
armado de paletizado
2 1 1 4 2.8%
21 Maquina
Capacidad de producción de máquinas a 
quienes se brinda servicio de paletizado; 
excede la capacidad de maquina de robots
1 1 2 4 2.8%
22 Materiales 
Falta stock de repuesto para reparacion de 
los equipos  en almacene de repuesto 1 2 1 4 2.8%
Criterios de evaluaciòn
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Después de análisis 80/20 se implementa las soluciones para las causas 
asignables tomando como prioridad los primeros 15 Ítems.  




Causas de Falla Potencial Soluciones Totales %  Parcial % Pareto Estatus Responsable 
1 Maquina
Fallas constantes en toma de cartones por mala 
calidad de insumo ( cartón)
Realizar practica operativa como apoyo visual para 
estandarizar el tipo de cartón a utilizar zona de 
robots 
9 6.3% 6.3% Terminado
Especialista de calidad/ 
especialista de Producciòn
2 Metodo
No existe una herramienta que asegure 
inspección de maquina por parte de operación ( 
Cuidado autónomo)
Implementar cuidado Autónomo 9 6.3% 12.5% Terminado Supervisor de màquina
3 Materiales Cartón Ondeado causa mala cogida de cartón
Hablar con proveedor sobre estado de materia 
prima y plantear mejoras para disminuir problema 
9 6.3% 18.8% Terminado Especialista mecànico
4 Maquina
Utilización de aumento de cartones como 
paliativo para mejorar estabilidad de pallets
Estandarizar consumo de cartones por cada receta 
a producir y trabajar el consumo de cartones en 
base a ella




Mala cogida de paquetes causa daño a los 
cartones  
Hacer seguimiento de recetas y eliminar las que ya 
no se utilizan 
8 5.6% 29.9% Terminado Operador 2
6 Maquina
Falta de cumplimiento de   mantenimiento 
preventivo
Cumplir con plan de mantenimiento según 
programa estandarizado en SAP
8 5.6% 35.4% Terminado Especialista de producciòn
7 Maquina
Sistema mecánico para toma de cartones 
deteriorado por falta de repuesto
Generar en SAP  avisos de cambio de repuestos 
despues de haber realizado la rutina de inspecciòn 
por parte operativa o mantenimiento
8 5.6% 41.0% Terminado
Especialista electrònico y 
mecànico
8 Maquina
Falta de inspección de maquina por parte de 
personal operativo
Realizar rutinas de Inspección para personal 
operativo y gestionar bajo ordenes de trabajo 
gestionadas por SAP
8 5.6% 46.5% Terminado Supervisor de màquina
9 Metodo
No existe plan de capacitación a personal 
operativo
Realizar plan de capacitación para personal de 
planta
7 4.9% 51.4% En proceso Supervisor de màquina
10 Mediciòn 
Duplicidad de recetas causa confusión en 
proceso de paletizado
Realizar  seguimiento de recetas y eliminar las que 
ya no se utilizan 
7 4.9% 56.3% Terminado Especialista  mecànico
11 Metodo Falta plan de mantenimiento Realizar programa de plan de mantenimiento 7 4.9% 61.1% Terminado Especialista de producciòn
12 Maquina
Falta de inspecciones por parte de personal 
mantenimiento
Programar lista de inspecciones por parte de 
mantenimiento
6 4.2% 65.3% En proceso Especialista de producciòn
13 Mediciòn 
Falta de una planilla de seguimiento de las 
variables de proceso no permiten un mejor 
control de proceso
Realizar DTK del proceso del área de paletizado, 
plan de control y luego planilla de seguimiento de 
variables de manera que se pueda tener un mejor 
control del proceso
6 4.2% 69.4% En proceso
Especialista de calidad/ 
especialista de Producciòn
14 Mano de Obra
Variación en sistema de trabajo de personal 
operativo
Estandarización de sistema de trabajo en base a 
procedimiento de trabajos ( Estándar Work)
6 4.2% 73.6% Terminado Operador 1
15 Mano de Obra
Personal Nuevo con poca experiencia
Encargar a operadores antiguos la capacitación del 
personal nuevo de manera que le puedan hacer 
seguimiento y hacernos Feedback ( Coaching= 
Método que consiste en acompañar , instruir o 
entrenar a una persona)








Fuente: Elaboración propia 
16 Materiales 
Holgura de paquetes causa colisión de robot 
dañando el paletizado
Estandarizar holguras de paquetes, hacer 
seguimiento holgura y ingresar data en EUMA 
como variable de seguimiento. 
6 4.2% 81.9% En proceso Especialista elèctrico
17 Mano de Obra
Falta de capacitación al personal operativo Programar capacitación de área de paletizado al 
personal operativo
5 3.5% 85.4% Terminado
Especialista electrònico y 
mecànico
18 Metodo
No hay un respaldo por parte del proveedor  en 
caso falle màquina
Ver posibilidad de que soporte de fabricante se 
pueda realizar online . De manera que se pueda 
disminuir los tiempos de diagnostico y reparaciòn 
de equipos 
5 3.5% 88.9% En proceso
Especialista producciòn y 
Supervisor de calidad 
19 Metodo
Falta de manuales y guías de solución de 
problemas 
Realización de listado de Guía de solución de 
problemas   o SW  que permita ser apoyo en 
regulación de maquina y implementarlo
4 2.8% 91.7% Terminado Supervisor de màquina
20 medio ambiente
Elevada temperatura  causa efecto en mal 
armado de paletizado
Implementar compra de termómetro para verificar 
temperatura de ambiente de planta de manera que 
se pueda visualizar a que temperatura ya 
comenzamos  tener problemas; 
4 2.8% 94.4% En proceso Especialista  mecànico
21 Maquina
Capacidad de producción de máquinas a 
quienes se brinda servicio de paletizado; excede 
la capacidad de maquina de robots
Realizar mejoras de nuevas recetas que permitan 
aumentar la capacidad de proceso 
4 2.8% 97.2% En proceso Supervisor de màquina
22 Materiales 
Falta stock de repuesto para reparacion de los 
equipos  en almacene de repuesto 
Realizar Listado de repuesto mas utilizados en
maquina y gestionar en SAP stop mínimo para 
tener en almacén de repuestos 
4 2.8% 100.0% Terminado Comité de Paletizado
144
Escala de calificaciòn y peso para los criterios
VALORES DE 1 AL 3
3 EQUIVALE A MAS BENEFICIO Y UNO MENOS VENEFICIO
Total
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3.8.2.3 Pareto de causas Obtenidas: 
Figura 9. Pareto de las causas obtenidas 
Fuente:  Elaboración propia
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Realizar practica operativa como apoyo visual para 
estandarizar el tipo de cartón a utilizar zona de 
robots 
15-Jun Terminado
Especialista de calidad/ 
especialista de Producciòn
2 Metodo Implementar cuidado Autónomo 15-Jul Terminado Supervisor de màquina
3 Materiales 
Hablar con proveedor sobre estado de materia 
prima y plantear mejoras para disminuir problema 
15-Jul Terminado Especialista mecànico
4 Maquina
Estandarizar consumo de cartones por cada receta 






Hacer seguimiento de recetas y eliminar las que ya 
no se utilizan 
15-Jul Terminado Operador 2
6 Maquina
Cumplir con plan de mantenimiento según 
programa estandarizado en SAP
15-Jul Terminado Especialista de producciòn
7 Maquina
Generar en SAP  avisos de cambio de repuestos 
despues de haber realizado la rutina de inspecciòn 
por parte operativa o mantenimiento
15-Jul Terminado
Especialista electrònico y 
mecànico
8 Maquina
Realizar rutinas de Inspección para personal 
operativo y gestionar bajo ordenes de trabajo 
gestionadas por SAP
15-Jul Terminado Supervisor de màquina
9 Metodo
Realizar plan de capacitación para personal de 
planta
30-Dic En proceso Supervisor de màquina
10 Mediciòn 
Realizar  seguimiento de recetas y eliminar las que 
ya no se utilizan 
15-Set Terminado Especialista  mecànico
11 Metodo Realizar programa de plan de mantenimiento 15-Jun Terminado Especialista de producciòn
12 Maquina
Programar lista de inspecciones por parte de 
mantenimiento
15-Set Terminado Especialista de producciòn
13 Mediciòn 
Realizar DTK del proceso del área de paletizado, 
plan de control y luego planilla de seguimiento de 
variables de manera que se pueda tener un mejor 
control del proceso
30-Dic En proceso
Especialista de calidad/ 
especialista de Producciòn
14 Mano de Obra
Estandarización de sistema de trabajo en base a 
procedimiento de trabajos ( Estándar Work)
30-Nov Terminado Operador 1
15 Mano de Obra
Encargar a operadores antiguos la capacitación del 
personal nuevo de manera que le puedan hacer 
seguimiento y hacernos Feedback ( Coaching= 
Método que consiste en acompañar , instruir o 
entrenar a una persona)
30-Dic En proceso Operador 1
16 Materiales 
Estandarizar holguras de paquetes, hacer 
seguimiento holgura y ingresar data en EUMA 
como variable de seguimiento. 
15/01/2021 En proceso Especialista elèctrico
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3.8.2.3 Implementación de las mejoras para aumentar la productividad en la zona 
de paletizado. 
1.- Check List Preventivo de Robots. - Se implementa la lista de verificación 
preventiva para personal operativo de área de paletizado automático; este 
documento es utilizado en las rutinas de cuidado autónomo. El check list será 
administrado por el software de SAP. Se emite el documento cada 15 días, es 
notificado y cerrado una vez concluida la tarea por personal operativo. 
Figura 10. Formato de orden de trabajo creada por SAP a ser realizado por personal Operativo en 
los cuidados Autónomos 
Fuente: Elaboración propia 
2.- Proceso de reclamo a proveedor.-. Se realiza el respectivo reclamo al proveedor 
sobre el estado del insumo y los problemas que trae al equipo usarlos como son 
Mala cogida de cartón, colisión por falsa lectura de sensor y mal armado de pallet. 
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Figura 11. Flujo de proceso y ubicación de la problemática causada por mal estado del Insumo 
(Cartón) 
Fuente: Elaboración propia 
Realiza reclamo a proveedor el cual brinda como respuesta las mejoras realizadas 
para mejorar la calidad del insumo 
Tabla 13.Formato de atención de reclamo 
Fuente: Empresa Ceruti 
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Y se cierra el ciclo con practica operativa el cual sirve como patrón visual como 
referencia para la aceptación del insumo (Cartón) que es proporcionado por área 
de materia prima 
Figura 12. Practica operativa para evitar mala cogida de cartón 
Fuente: Elaboración propia 
3.- Capacitación al personal en el uso y aplicación de herramientas de 
Cuidado autónomo. - Se capacita a personal en la aplicación de la herramienta 
de Cuidado autónomo, teniendo como objetivo de aumentar la disponibilidad de la 
maquinas, mejorar la apropiación de la maquina por parte de personal operativo, 
reducir costos de mantenimiento y limitar los riesgos de accidentes. 
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Figura 13. Entrenamiento teórico y práctico de Cuidado autónomo a personal operativo 
Fuente: Elaboración propia 
4.- Mejora y aplicación del mantenimiento en área de paletizado automático 
mediante cuatro tiempos: 
• T-7 Donde se muestra el listado de las tareas tanto preventivas, terceros
como correctivas a realizar el día del mantenimiento.
• T-1 Donde se muestran las tareas que se van a realizar previa verificación
de repuestos necesarios para realizar las tareas, contar con personal
calificado, verificar tareas a realizar por personal terceros y si hay algún
trabajo correctivo emergencial que se agregara al mantenimiento.
• Dia del mantenimiento, realizara las tareas programadas en área de
Paletizado automático
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• T+1 Donde se realizará un análisis el equipo operativo en conjunto con el
equipo de mantenimiento sobre el resultado del mantenimiento y
oportunidades de mejora a realizar para el siguiente mantenimiento.
Figura 14. plan de mantenimiento y resultado de mantenimiento ya más estructurado que se está 
realizando en Área de paletizado automático. 
Fuente:  KCP 
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3.8.2.3 Resultado de las variables Independientes después de la elaboración de 
las mejoras: 
a) Dimensión Planear: Indicador de la dimensión es el % de pallets no conformes; resultado del
Pre test y post test
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: En el pre – test, el promedio mensual de pallets no conformes 
2.04%, con un valor máximo valor de 2,97 %. En el post – test, el promedio mensual 
se encuentra en 0.29 %, con un máximo valor de 0,38%. El resultado de la prueba 
es determinado por el chequeo realizado por calidad durante el mes. 
b) Dimensión Hacer. Indicador es el Delay (Determinado por el tiempo de parada










Valor Máx 2.97% 0.38%
Valor Mín 1.70% 0.20%
% pallets no conformes
Fecha / Mes Pallets producidos Pallets conformes Pallets no conformes
% de pallets no 
conformes
Oct-19 13,268 12,998 270 2.03%
Nov-19 12,312 11,457 240 1.95%
Dic-19 9,217 10,495 274 2.97%
Ene-20 10,459 10,182 197 1.88%
Feb-20 12,090 10,099 205 1.70%
Mar-20 9,835 8,835 167 1.70%
Abr-20 15,916 11,368 52 0.33%
May-20 17,512 10,715 48 0.27%
Jun-20 16,552 10,155 42 0.25%
Jul-20 18,656 10,741 54 0.29%
Ago-20 15,923 11,784 61 0.38%
Set-20 16,961 12,963 34 0.20%
FORMATO % DE PALLETS NO CONFORMES
Antes 
Despues
Tabla 14. Cuadro Resumen para Determinar Variable dependiente PLANEAR mediante % de 
pallets No Conformes 
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Tabla 15.Cuadro Resumen para Determinar Variable dependiente HACER, mediante % de Delay 
Fuente: Elaboración Propia 











Valor Máx 21.6% 12.6%
Valor Mín 19.0% 10.9%
% de Delay
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Interpretación: En el pre – test, el promedio mensual de Delay es de 20.0 %, con 
un Delay máximo de 21,6 %. En el post – test, el promedio mensual se encuentra 
en 11.7 %, con Delay máximo de 12,6%. El Delay mensual varia ya que depende 
del programa de producción de las máquinas de planta. 
c) Dimensión Verificar: Indicador es costo de sobreconsumo de insumos; Pre
test   y Post Test
Tabla 17. Cuadro Resumen para Determinar Variable dependiente Verificar, mediante costo de 
sobreconsumo de insumos  
Fuente: Elaboración Propia 






















insumos ($) =  (CR-
CE)* Presio 
Insumo
Oct-19 45760 58731 UN 0.46$    5,966.66$    
Nov-19 48360 60820 UN 0.46$    5,731.60$    
Dic-19 38350 48020 UN 0.46$    4,448.20$    
Ene-20 44967 56378 UN 0.46$    5,249.06$    
Feb-20 42975 53355 UN 0.46$    4,774.80$    
Mar-20 41820 52426 UN 0.46$    4,878.76$    
Abr-20 53565 60520 UN 0.46$    3,199.30$    
May-20 55680 61730 UN 0.46$    2,783.00$    
Jun-20 49990 56950 UN 0.46$    3,201.60$    
Jul-20 55482 61954 UN 0.46$    2,977.12$    
Ago-20 66099 74469 UN 0.46$    3,244.84$    




1 5,967$   3,199$   
2 5,732$   2,783$   
3 4,448$   3,202$   
4 5,249$   2,977$   
5 4,775$   3,245$   
6 4,879$   3,169$   
Promedio 5,175$   3,096$   
Desviación 535$   164$   
Valor Máx 5,967$   3,245$   
Valor Mín 4,448$   2,783$   
Costo de sobreconsumo de insumos
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Interpretación: En el pre – test, el promedio mensual del costo de sobreconsumo 
de insumos fue de 5,175 dólares, con un costo de sobreconsumo máximo de 5, 967 
dólares. En el post – test, el promedio mensual se encuentra en 3,245 dólares con 
costo de sobreconsumo máximo de 3,245 dólares. El costo de sobreconsumo es 
dependiente de la cantidad de cartones usados en el paletizado al igual que los que 
pueden haberse dañado en el proceso. 
d) Dimensión Actuar: Indicador es el % de sobreconsumo de insumos; Pre test
y Post Test
Tabla 19.Cuadro Resumen para Determinar Variable dependiente actuar, mediante el % de 
sobreconsumo de insumos 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 20.Análisis de Pre test y Post test de la variable independiente Actuar 













de Insumos = 
(CR-CE)/CE
Oct-19 45760 58731 UN 22.1%
Nov-19 48360 60820 UN 20.5%
Dic-19 38350 48020 UN 20.1%
Ene-20 44967 56378 UN 20.2%
Feb-20 42975 53355 UN 19.5%
Mar-20 41820 52426 UN 20.2%
Abr-20 53565 60520 UN 11.5%
May-20 55680 61730 UN 9.8%
Jun-20 49990 56950 UN 12.2%
Jul-20 55482 61954 UN 10.4%
Ago-20 66099 74469 UN 10.0%












Valor Máx 22% 12%
Valor Mín 19% 9%
% Sobreconsumo de insumos 
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Interpretación: En el pre – test, el promedio mensual del sobreconsumo de 
insumos es de 20%, con un Delay máximo de 22 %. En el post – test, el promedio 
mensual se encuentra en 11 %, con Delay máximo de 12%. El sobreconsumo de 
insumos está determinado por el uso de cartones como división durante el armado 
de paletizado. 
3.8.3 Análisis estadístico descriptivo: 
En este análisis se describe las tendencias claves de los datos existentes y se 
observará las situaciones que conduzcan a nuevos hechos. Para ello se toma los 
datos de seis meses del antes de la implementación (octubre 2019 hasta marzo 
2020) y seis meses después de la implementación (abril 2020 hasta setiembre 




4.1 Análisis estadístico descriptivo variable dependiente: Productividad y sus 
dimensiones  
a) Análisis descriptivo de la Dimensión: Eficacia
Cálculo de Eficacia: 
Tabla 21.Cuadro resumen de Eficacia; teniendo como indicador el % de eficacia del Consumo de 
Insumos  
Fuente: Elaboración propia 





Fuente: Elaboración propia 










Valor Máx 80.6% 90.8%
Valor Mín 77.9% 87.8%
% de eficacia de consumo de insumo 
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Interpretación: En el Pre test, el % de eficacia de sobreconsumo de insumo 
promedio mensual fue de 79.6%, con un valor máximo de 80.6% y un valor mínimo 
de 77.9%. En el post test el promedio mensual aumento a 89.5% con un valor 
máximo de 90.8% y un valor mínimo de 87.8% con lo que se ve que existe un 
cambio después de la mejora. 
Figura 15.Pre Test y Post Test de la dimensión Eficacia 
Fuente: Elaboración propia 
b) Análisis descriptivo de la Dimensión: Eficiencia
Indicador: % de eficiencia del tiempo de producción mensual de Pallets 
Cuadro resumen de Eficiencia: 
Cálculo de la eficiencia: 
Eficiencia = ( ) ∗ 100% 
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Tabla 23. Cuadro resumen de Eficiencia teniendo como indicador Tiempo de producción de pallets 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 24. Análisis Descriptivo de la dimensión Eficiencia 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: En el Pre Test, el % de eficiencia del tiempo de producción 
promedio mensual fue de 80% con un valor máximo de 81% y un valor mínimo de 
78.4%. En el post test el promedio mensual aumento a 88.3% con un valor máximo 
de 89.1% y un valor mínimo de 87.4%. Donde se corrobora que ha habido un 










Valor Máx 81.0% 89.1%
Valor Mín 78.4% 87.4%
% de eficiencia de producción  
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Figura 16. .Pre Test y Post Test de la dimensión Eficiencia 
Fuente: Elaboración propia 
c) Análisis descriptivo de la variable dependiente: Productividad
Cálculo de la productividad 
Tabla 25. Tabla resumen de Pre Test y Post Test de Productividad 

















Productividad  = 
Eficiencia* Eficacia
Oct-19 690 555.9 80.6% 77.9% 62.8%
Nov-19 690 558.7 81.0% 79.5% 64.4%
Dic-19 690 552.3 80.0% 79.9% 63.9%
Ene-20 690 540.9 78.4% 79.8% 62.5%
Feb-20 690 552.4 80.1% 80.5% 64.5%
Mar-20 690 550.1 79.7% 79.8% 63.6%
Abr-20 690 602.9 87.4% 88.5% 77.3%
May-20 690 608.8 88.2% 90.2% 79.6%
Jun-20 690 607.9 88.1% 87.8% 77.3%
Jul-20 690 615.0 89.1% 89.6% 79.8%
Ago-20 690 611.6 88.6% 90.0% 79.8%
Set-20 690 608.9 88.2% 90.7% 80.1%
Antes 
Despuès 
 𝑣 = ∗
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Tabla 26. Tabla para hallar Promedio, desviación, máximo y mínimo valor de Productividad - Pre 
Test y Post Test 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: En el pre test, la variable productividad tuvo un promedio semestral 
de 63.6%, con un valor máximo de 64.5% y un valor mínimo de 62.5%. En el post 
test el promedio mensual aumento a 79% con un valor máximo de 80% y un valor 
mínimo de 77%. con lo que se corrobora que ha habido un cambio después de las 
mejoras realizadas  
Figura 17. Pre Test y Post Test de la variable dependiente productividad 










Valor Máx 64.5% 80%




Para análisis Inferencial importante tomar en cuenta lo siguiente: 
Análisis de normalidad 
Para determinar que los datos obtenidos en el proyecto de tesis provienen de una 
población con distribución normal, se usó el software SPSS aplicando el test de 
Shapiro Wilk, esto debido a que la cantidad de datos que se tiene es menor que 50; 
mediante le nivel de significancia, se espera tener resultados mayores o igual a 
0.05 para determinar que los datos presentan una distribución normal, se lo 
contrario los datos no presentarían una distribución normal.  
Para Sampieri (2014), el nivel de significancia es la probabilidad que el investigador 
de equivoque con respecto a los datos obtenidos en su investigación. (p. 302) 
La distribución normal está representada por la forma de una campana (Weimer, 
2003, p. 298) 
Análisis estadístico inferencial: 
El análisis estadístico inferencial se aplica para constatar las hipótesis planteadas 
en el proyecto de tesis, de acuerdo con los resultados se puede afirmar o negar las 
hipótesis. Los resultados obtenidos en el análisis de normalidad fueron que los 
datos provienen de una población normal; por lo tanto, se utiliza la prueba de t 
comparación de medias por muestras independientes, ya que las muestras fueron 
tomadas en tiempos diferentes y se quiere evaluar la mejora existente en el post 
test. 
Esta prueba estadística sirve para evaluar dos grupos diferentes enfocado en sus 
medias de una variable, los grupos a tener en cuenta pueden ser por ejemplo la 
productividad de 2 plantas, el rendimiento de 2 estudiantes, etc. (Sampieri, 2014, 
p. 310)
Aquí el análisis Inferencial de las dimensiones Dependientes: 
4.2.1 Prueba de hipótesis especifico 1: Dimensión Eficacia 
La implementación de la mejora continua incrementa la productividad en el área 
de paletizado automático de la empresa KCP.  
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4.2.1.1 Prueba de hipótesis de normalidad: 
Ho: Los datos obtenidos provienen de una población normal. 
Ha: Los datos obtenidos no provienen de una población normal. 
Tabla 27. Prueba de normalidad utilizando el SPSS de la dimensión Eficacia 
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Fuente: Elaboración propia SPSS 25 
Interpretación: Los resultados obtenidos en la prueba de normalidad de Shapiro 
Wilk, se observa que la dimensión eficacia en el pre test presenta un 
comportamiento normal con un valor de significancia de 0.112 siendo mayor que 
0.05. Por otro lado, el post test de la dimensión eficacia también presenta un 
comportamiento normal con un valor de significancia de 0.661 siendo mayor a 0.05. 
Como los niveles de significancia para el pre test y post test son mayores a 0.05 se 
acepta la hipótesis Ho indicando que los datos provienen de una población normal 
pudiendo realizar la prueba de constatación de hipótesis. 
4.2.1.2 Prueba hipótesis de diferencias de medias: 
Ho: La aplicación de la Mejora Continua no mejora la eficacia d en el área de 
paletizado automático de la empresa KCP 
Ha: La aplicación de la Mejora Continua mejora la en el área de paletizado 
automático de la empresa KCP. 
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Tabla 28. Prueba de T de Student de la dimensión Eficacia 
Fuente: Elaboración propia – SPSS 25 
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Interpretación: Al realizar la prueba t de Student diferencia de medias el valor de 
significancia es 0.000 siendo menor que 0.05, por lo que se procede a rechazar la 
Ho y aceptar la Ha, afirmando que la aplicación de la mejora continua mejora el % 
de eficacia de consumo de insumo en el área de paletizado automático de la 
empresa KCP, con un nivel de confianza de 95% y un riesgo de 5%. Con este 
resultado se puede afirmar que existe diferencia significativa entre el pre test y post 
test. 
 4.2.2 Prueba de hipótesis especifico 2: Dimensión Eficiencia 
La Implementación de la mejora continua mejora la eficiencia del tiempo de 
producción en el área de paletizado automático en la empresa KCP.  
4.2.2.1 Prueba de hipótesis de normalidad: 
Ho: Los datos obtenidos provienen de una población normal. 
Ha: Los datos obtenidos no provienen de una población normal. 
Tabla 29. Prueba de normalidad de la dimensión Eficiencia 
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Fuente: Elaboración propia – SPSS 25 
Interpretación: Los resultados obtenidos en la prueba de normalidad de Shapiro 
Wilk, se observa que la dimensión eficiencia en el pre test presenta un 
comportamiento normal con un valor de significancia de 0.490 siendo mayor que 
0.05. Por otro lado, el post test de la dimensión eficiencia también presenta un 
comportamiento normal con un valor de significancia de 0.806 siendo mayor a 0.05. 
Como los niveles de significancia para el pre test y post test son mayores a 0.05 se 
acepta la hipótesis Ho indicando que los datos provienen de una población normal 
pudiendo realizar la prueba de constatación de hipótesis. 
4.2.2.2 Prueba hipótesis de diferencias de medias: 
Ho: a Implementación de la mejora continua no mejora la eficiencia del tiempo de 
producción en el área de paletizado automático en la empresa KCP.  
Ha: a Implementación de la mejora continua mejora la eficiencia del tiempo de 
producción en el área de paletizado automático en la empresa KCP. 
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Tabla 30. Prueba de T. Student de la dimensión Eficiencia 
Fuente: Elaboración propia – SPSS 25 
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Interpretación: Al realizar la prueba t de Student diferencia de medias el valor de 
significancia es 0.000 siendo menor que 0.05, por lo que se procede a rechazar la 
Ho y aceptar la Ha, afirmando que la aplicación de la mejora continua mejora el % 
de eficiencia del tiempo de producción en el área de paletizado automático en la 
empresa KCP, con un nivel de confianza de 95% y un riesgo de 5%. Con este 
resultado se puede afirmar que existe diferencia significativa entre el pre test y post 
test. 
4.2.3 Prueba de hipótesis general para la variable dependiente: Productividad 
La aplicación de la mejora continua incrementa la productividad en el área de 
paletizado automático de la empresa KCP. 
4.2.3.1 Prueba de hipótesis de normalidad: 
Ho: Los datos obtenidos provienen de una población normal. 
Ha: Los datos obtenidos no provienen de una población normal. 
Tabla 31. Prueba de normalidad de la variable dependiente Productividad 
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Fuente: Elaboración propia – SPSS 25 
Interpretación: Los resultados obtenidos en la prueba de normalidad de Shapiro 
Wilk, se observa que la variable productividad pre test presenta un comportamiento 
normal con un valor de significancia de 0.422 siendo mayor que 0.05. Por otro lado, 
el post test de la variable productividad también presenta un comportamiento 
normal con un valor de significancia de 0.075 siendo mayor a 0.05.  
Como los niveles de significancia para el pre test y post test son mayores a 0.05 se 
acepta la hipótesis Ho indicando que los datos provienen de una población normal 
pudiendo realizar la prueba de constatación de hipótesis  
4.2.3.2 Prueba hipótesis de diferencias de medias: 
Ho: La aplicación de la mejora continua no incrementa la productividad en el área 
de paletizado automático de la empresa KCP. 
Ha: La aplicación de la mejora continua incrementa la productividad en el área de 
paletizado automático de la empresa KCP. 
66 
Tabla 32. Prueba de T Student de la variable Productividad 
Fuente: Elaboración propia – SPSS 25 
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Interpretación: Al realizar la prueba t de Student diferencia de medias el valor de 
significancia es 0.000 siendo menor que 0.05, por lo que se procede a rechazar la 
Ho y aceptar la Ha, afirmando que la aplicación de la mejora continua incrementa 
la productividad en el área de paletizado automático de la empresa KCP, con un 
nivel de confianza de 95% y un riesgo de 5%. Con este resultado se puede afirmar 




El presente proyecto de mejora continua se desarrolló aplicando la 
metodología de PHVA, donde los resultados obtenidos fueron corroborados 
en las pruebas de normalidad y contratación de hipòtesis dando lugar a la 
siguiente discusión: 
➢ La productividad es mejorada en un 15.4 % mediante la utilización de la
metodología PHVA en sus fases: Planear, Hacer, comprobar y actuar. Estas
etapas ayudaron a reducir los costos de consumo de insumos al igual que el
tiempo de producción del área de robots como se corrobora en la tesis de
Aguanche pájaro en su tesis del 2017.
➢ La metodología PHVA también ayuda a aumentar la eficiencia en 8.3 %
reduciendo el tiempo de parada de maquina por consiguiente mayor
disponibilidad del área de paletizado corroborando lo indica RODRIGUEZ,
Susan en su tesis 2016.
➢ La metodología PHVA también ayuda a aumentar la eficacia en 9.9 %
reduciendo el sobreconsumo de insumos y corroborando lo indica
RODRIGUEZ, Susan en su tesis 2016.
➢ La metodología PHVA influye en la reducción de costos, disminuyendo los
desperdicios en un 9.9 % que corresponde a 12 774 Dólares en 6 meses,
afirmando lo indica Vasquez Arturo y otros en su tesis 2018.
➢ La metodología PHVA ayuda a reducir los costos por defectos de pallets no





Después de la aplicación de la mejora continua para incrementar la productividad 
en el área de paletizado automático de la empresa KCP se llega a las siguientes: 
➢ La productividad en el área de robots mejora en un 15.4% y junto con ella el
proceso de la máquina reduce sus sobrecostos de insumos de 20% a 9 %
generando un ahorro de la mitad del sobreconsumo encontrado antes de la
implementación.
➢ Se concluye que después de la aplicación de PHVA se aumenta la eficiencia
de 79,7% a 88,2% el cual es comprobado en la hipòtesis de diferencia de
medias.
➢ Se concluye que después de la aplicación de PHVA se aumenta la eficacia
de 79,8% a 90.8% el cual es comprobado en la hipòtesis de diferencia de
medias.
➢ El uso de la metodología del ciclo PHVA tuvo como beneficio, un ahorro de
12,474 dólares; disminuyendo el costo de producción.
➢ Después de la aplicación del Ciclo de Deaming se logra la reducción de
pallets no conforme de 2.04% a 0.29% en promedio mensual el cual es




Después de la aplicación de la mejora continua para incrementar la 
productividad en el área de paletizado automático de la empresa KCP se 
realizan las siguientes recomendaciones: 
➢ Se recomienda aplicar la metodología en otras líneas de la empresa de
manera que se pueda mejorar los procesos y obtener mayores ahorros en la
fabricación del producto haciendo de esta una organización más competitiva.
➢ La metodología PHVA se debe seguir manteniendo en el área de paletizado
automático hasta lograr el objetivo de tener una productividad de 90%.
➢ Se recomienda terminar con el proceso la implementación de DTK
(conocimiento técnico documentado) el cual permitirá elaborar la planilla de
control y posteriormente la planilla de seguimiento de las variables. Ello
permitirá aplicar la herramienta de Centerlining en el proceso del área de
paletizado.
➢ Seguir manteniendo el cuidado autónomo como herramienta de diagnóstico
de anomalías que puedan presentarse en el área de paletizado y dándole
una mejor mantenibilidad del equipo al igual que eficiencia.
➢ Utilizar las documentaciones como registros fotográficos, practicas
operativas, estándar Word que permitirá guiar en la ejecución de las cosas
de manera más correcta posible.
➢ Se recomienda seguir manteniendo las mejoras implementadas de manera
que se pueda seguir obteniendo los mismos resultados que se lograron
durante la implementación del ciclo PHVA.
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Anexos 1. Primera validación de instrumentos 
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Anexos 3. Tercera validación de instrumentos 
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Anexos 4. Lista de asistencia 
Fuente: KCP 
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Anexos 5. Modelo de registro fotográfico 
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Fuente: Elaboración propia 
Anexos 6.Modelo de SW para robot FANUC 1 y 2 
Fuente: Elaboración propia 
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Anexos 7. Practica Operativa 
Fuente. Elaboración propia 
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Anexos 8.Modelo de ficha Logística 
Fuente : Elaboraciòn propia 
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Anexos 9. DTK (Conocimiento técnico documentado) 




















Fuente: Elaboración propia  














Fuente: Elaboración propia 
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Anexos 12.Ficha de inspección de Cuidado autónomo 
Fuente: Elaboración propia 
FORM-38323 Revisiòn: 00
INSPECCIÓN DE PRODUCTO  -  ROBOT
 INSPECCION OPERATIVA SPARK





Realizar  l impieza ala pinzas de agarre de paquetes para no 
tener posibles caidas de las mismas
VENTOSAS Realizar l impieza y verificacion de estado de las ventosas
SOPORTE DE SENSOR DE 
CARTON
Verificar ajuste y el correcto ajuste y  estado del sensor de 
carton 
SISTEMA VACIO PARA 
VENTOSAS
Limpiar Filtro de venturi
 SISTEMA NEUMATICO
verificar estado de mangueras neumàticas  (Cortes 
extrangulamiento, soltura o rotura)
SENSORES
Verificar estado y ajuste de sensores de Isla, Banda de 
Transporte, Cabezal,Piston de levantamiento de mesa de 
transporte.
BANDA DE TRANSPORTE
OPERATIVA: realizar l impieza de los componentes de 
transmison
CENTRADO Visual: Revisarsi el cabezal esta desalineado 


















POR FAVOR, PROPORCIONE DETALLES SUFICIENTES
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Anexos 13.Artículo de Revisión. Teorías, Modelos y Sistemas de Gestión de Calidad 
AUTOR FILOSOFÍA/ TEORÌA APLICADA CONCEPTOS PRINCIPALES 
Edwards Deming (1900-1993) Estadístico 
estadounidense 
Control Estadístico de la Calidad. 
➢ “CALIDAD TOTAL”
➢ Ciclo PHVA (planificar, hacer,
verificar y actuar) o PDCA.
• Control estadístico de procesos
• Filosofía de Administración para la Calidad.
• Ciclo PDCA (planificar-desarrollar-controlar-actuar) Mejorar
para ser competitivos
Joseph M. Jurán (1954) Ingeniero, abogado y 
asesor rumano 
“Trilogía de Juran” 
➢ Planificación de la Calidad
➢ Control de la Calidad
➢ Mejora de la Calidad
• Definir mercado y su necesidad
• Definir características del producto y servicio a lograr
• Desarrollo de procesos productivos
• Cumplir expectativas/conformidad
• Comparar producto vs objetivos de calidad
• Actuar sobre las diferencias:
• Establecer metas para la mejora continua
• Realizar proyectos para solucionar problemas
• Planificar el alcance de las metas. Registrar y comunicar los
resultados
Kaoru Ishikawa (1915-1989) 
Ingeniero, catedrático, consultor japonés 
Presidente Japonés ante ISO 
Premio Deming y de Normalización Industrial 
Medalla Sehwhart 
Normalización industrial para fortalecer la 
productividad. Siete herramientas 
técnicas (estadística de análisis de 
problemas): 




➢ Hoja de verificación
➢ Histogramas
➢ Diagramas de dispersión
➢ Gráficas y cuadros de control
• Primero la calidad, luego la utilidad.
El cliente es lo más importante (orientación hacia el cliente)
Prevenir, no corregir
Trabajo en equipo
• Compromiso de la alta dirección




• Proceso de mejora continua.
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Philip B. Crosby. (1980’s) “Cero Defectos”  
“Hacerlo Bien la Primera Vez”  
Proceso de Mejoramiento de la Calidad 
en 14 pasos.  
Cultura Preventiva. 
 Indica que los errores se producen por 
falta de conocimiento, de atención o 
ambos. Sugiere un cambio de mentalidad 
para lograr el estándar cero defectos. 
Cuatro principios de la Calidad, según Crosby. 
• Calidad se define como cumplir con los requisitos.
• El sistema de calidad es la prevención
• El estándar de la realización es Cero
• Defectos La medida de la calidad es el precio del
cumplimiento
TQM- Total Quality Management (1960´s) Teoría de la Calidad Total. 
No se considera una herramienta de 
medición estadística, ni un proceso de 
control de calidad, sino una cultura de 
calidad y cambio organizacional. (Sashkin, 
1992) 
Se centra en: 
• Mejoramiento continuo
• Medición de la calidad
• Cambio de cultura organizacional
• Liderazgo
• En la década de los 90, unido con CQI (Continuos Quality
Improvement) promovió el programa TQM/CQI, con
profundo impacto en el sistema de salud canadiense. (Price,
1994)
Kaizen. Ventaja Competitiva japonesa (1960’s) Teoría de la Calidad Total de los 
japoneses  
Kaizen sugiere que la variación de la 
calidad tiene impacto directo en los costos 
y en la gente (Baird, 2015) 
• Indica que la cultura de la calidad se centra en la calidad de
las personas, luego de los productos.
• Implica el ciclo E, H, R, A (estandarizar, hacer, revisar y
actuar)
• Su enfoque es transversal, y es una adaptación del ciclo de
Deming.
